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Beschreibung 

[0001 ] Die Erfindung betiifft eine SchweiQdraht-Spei- 
chervorrichtung fQr eine SchweiBanlage, mit einem Ge- 

hause, wobei eine den SchwellBdraht umgebende Draht- 
seele in einem Freiraum des Geh&uses bogenffirmig frei- 
liegend angeordnet ist, wobei ein Ende der Drahtseele 
in einem Endbereich des Gehauses fixiert ist, und wobei 
zum Erfassen der Auslenl<ung der Drahtseele ein 
Messmittel angeordnet ist. 

[0002] Bei den neuesten SchweiGtechnilcen, bei de- 
nen der SchweiBdraht nicht mehr nurmit l<onstanter Ge- 
schwindigkeit in einer Rictitung gef6rdert wird, sondern 
fur die Zundung des Lichtbogens und/oder wahrend des 
SchweiBprozesses eine Vorwarts- und Rucl<wartsbewe- 
gung Oder unterschiedlictie F5rdergeschwlndigkelten 
des SchweiQdrahtes w^ihrend des SchweiBprozesses 
durchgefuhrt werden, kommt der Drahtforderung eine 
groBe Bedeutung zu. Aufgrund der unterschiedlichen 
Fdrdergeschwindigkeiten bzw, Forderrichtungen des 
SchweiBdrahtes ergibt sich bei den derzeitigen Drahtfor- 
dersystemen das Problem, dass das Ansprechverhalten 
der SchwelBdrahtfSrderung sehrtr§ge ist und somit kei- 
neoptimalenSchwelBergebnisseerzlelt werden konnen. 
Dies resultiert daraus, dass sich aufgrund der unter- 
schiedlichen FSrdergeschwindigkelten oderbei Wechsel 
der Forderrichtung des SchweiBdrahtes im Drahtforder- 
system zeitweise ein Uberschuss an SchweiBdraht er- 
gibt, der gemSB dem Stand der Technik Qber das ge- 
samte Schlauchpaket zur Drahtrolle zuruck gefordert 
werden muss. 

[0003] Beispieisweise ist aus DE 1 97 38 785 C2 eine 
Vorrichtung zum LichtbogenschweiBen mit abschmel- 
zender Elektrode bekannt, bei der der SchweiBdraht von 
einer Von-atstrommel Dber zwei DrahtvorschQbe an die 
SchweiBstelle zugefuhrt wird. Dabei wird ein Kurz- 
schluss-SchweiBprozess beschrieben. bei dem die 
SchwelBdrahtforderung vor Abschluss der Tropfenbll- 
dung einen den Ubergang des Tropfens unterstDtzende 
Bewegung ausfOhrt. Beim Auftreten eines Kurzschlus- 
ses wird der SchweiBdraht vom Drahtvorschub zuruck- 
gezogen und anschlieBend nach Erreichen eines gewis- 
sen Abstandes wieder vorwSrts bewegt, wobei der 
SchweiBdraht in einem Drahtpuffertransportiert wird. Die 
Ausbildung und exakte Anordnung des Drahtpuffers ist 
dem Dokument jedoch nicht zu entnehmen. 
[0004] Aus der DE 38 27 508 A1 ist eine Transportvor- 
richtung bekannt, bei der der SchweiBdraht auch bei un- 
gOnstigen Krafteinwlrkungen mit konstanter Kraft geffir- 
dert wird und Zug- bzw. Druckspannungen vemnieden 
werden. Der SchweiBdraht wird zwischen einem schie- 
benden Drahtvorschub, der im SchweiBgerSt oder in ei- 
nem Drahtvorschubgerat angeordnet ist, und einem zie- 
henden Drahtvorschub, der bevorzugt im Bereich des 
SchwelBbrenners oder im SchweiBbrennerselbst ange- 
ordnet ist, durch einen ausweichfahigen Teil und einen 
gekrummten Schlauch gefuhrt. Die Schlauchspannung 
wird von einer FederabgestOtzt. Das ausweichf§hige Teil 



ist mit einem Steuerorgan gekoppelt, welches den Aus- 
weichweg des ausweichfahigen Teiles bei Entstehen von 
Druck- Oder Zugspannungen am SchweiBdraht misst 
und einer Steuerung zur Kompensierung Uber eine Ge- 
5 schwindigkeitsregelung des ersten Antriebes zuf Qhrt. Bei 
dieser Ltisung wird aufgrund der Anordnung der Feder 
eine entsprechende Kraft eingestellt, mit der der 
SchweiBdraht gefordert wird. 

[0005] Eine Ausbildung eines Drahtpuffers ist aus der 
10 DE 43 20 405 C2 bekannt. bei der eine Vorrichtung zur 
schlupffreien Forderung eines SchweiBdrahtes be- 
schrieben ist. Dabei wird wiederum zwischen zwei Draht- 
vorschQben ein Drahtpuffergebiidet, wobei dieser derart 
aufgebaut ist, dass der SchweiBdraht eine vollstandige 
15 Drahtschlaufe ausbildet. bevor dieser in das Schlauch- 
paket eingefOhrt wird. Der Drahtpuffer wird also durch 
eine Schlaufe zwischen zwei voneinander beabstande- 
ten Flatten gebildet, deren gegenseitiger Abstand groBer 
ist als der Durchmesser des SchweiBdrahtes. Urn den 
20 Fullstanddes Drahtpuffers zuQberwachen, ist ein Sensor 
angeordnet, der den Durchmesser der Schlaufe des 
SchweiBdrahtes erfasst. 

[0006] Die SU 1489941 beschreibt einen durch eine 
Schlaufe gebildeten Drahtpuffer gemaB dem ObertDegriff 

25 des Anspruchs 1 , wobei der SchweiBdraht innerhalb ei- 
ner Drahtseele aus Polyamid veriSuft, welche ein einem 
Ende fixiert und am anderen Ende frei beweglich ist. Die 
Drahtseele ist zwischen zwei stromfuhrenden Platten an- 
geordnet, welche jeweils durch eine speziell gestaltete 

30 Nut unteriarochen sind. Durch die Lage der Drahtseele 
wird die Kapazitat zwischen den Platten beeinflusst, 
wordurch auf den Fulistand des Drahtspeichers ruckge- 
schlossen werden kann. Durch die schlelfende Anord- 
nung der Drahtseele zwischen den Flatten kommt es zu 

35 Reibungsverlusten, welche sich negativ auf das An- 
sprechverhalten des Drahtpuffers auswiri<en. SchlieBlich 
ist jenes Ende der Drahtseele, an welchem der 
SchweiBdraht austritt ungefOhrt, wodurch ein automati- 
sches Einfadein des SchweiBdrahtes erschwert wird. 

40 [0007] Nachteilig ist bei den zuvor beschriebenen Sy- 
stemen, dass f ur diese Art des Drahtpuffers ein sehr gro- 
Ber Platzbedarf notwendig ist. wodurch eine Anwendung 
nur im Bereich des SchweiBgerStes bzw. des Drahtvor- 
schubgerates oder als Extragerat sinnvoll realisiert wer- 

45 den kann. Der SchweiBdraht muss somit vom Drahtpuf- 
fer uber das gesamte Schlauchpaket an den 
SchwelBbrenner und wieder zuruck in den Drahtpuffer 
gefdrdert werden, sodass hier groBe Reibungsverluste 
auftreten und das Ansprechverhalten derDrahtfbrderung 

so nicht wesentlich verbessert wird. Diese Reibungsveriu- 
ste und die groBe Tragheit der Drahtforderung treten des- 
halb auf, da bei den bekannten Verfahren zur Drahtfbr- 
derung der SchweiBdraht in einer Drahtseele verlauft, 
die in einem Fuhrungsrohr bevorzugt im Schlauchpaket 

55 eingeschoben wird, wobei der Innendurchmesser des 
Fuhnjngsschlauches nur unwesentlich grSBerist, als der 
AuBendurchmesserder Drahtseele. SomKwird eine ex- 
akte FQhrung der Drahtseele erreicht, jedoch muss bei- 



3 



EP 1 708 842 B1 



4 



spielsweise bei einer Forderrlchtungsumkehr der 
SchweiBdraht iiber die gesamte Lange der Drahtseele, 
also des Schlauchpaketes, zurOck in den Drahtpuffer ge- 
schoben warden. 

[0008] Die Auf gabe der vorliegende Erf indung besteht 
daherin derSchaffung einer SchwelBdraht-Speichervor- 
richtung fur eine SchweiBanlage, bei der ein sehr einfa- 
cher und kompakter Aufbau geschaffen wird. 
[0009] Die erfindungsgemaBe Aufgabe wird dadurch 
gel5st, dass die Drahtseele an dem gegenOberliegenden 
Endbereich in einem Fuhrungselement verschiebbarge- 
lagert ist, und dass am GehSuse zwel Kupplungsvorrich- 
tungen zur Verbindung mit einem DrahtfOhrungs- 
schlauch fur die Drahtseele angeordnet sind. Vorteilhaft 
ist hierbel, dass die BaugrofBe der SchweiBdraht-Spei- 
chervorrlchtung nur unwesentlich gr5Ber ats der Durch- 
messer des Schlauchpaketes ist, wodurch die 
SchweiBdraht-Speichervorrichtung moglichst nahe am 
SchwelBprozes angeordnet werden kann, ohne dass da- 
bei die Zuganglichkeit und die Bewegiichkett beeintrSch- 
tigt wird. Durch die kompakte Bauweise lasst sich die 
SchweiBdraht-Speichervon-ichtung an praktisch jeder 
Position der SchweiBdrahtffirderung platzieren bzw. ein- 
bauen, was durch die Kupplungsvorrichtungen erleich- 
tert wird. Ein weiterer Vorteil liegt darin, dass der 
SchweiBdraht trotz Anordnung einer SchweiBdraht- 
Speichervorrichtung fast vollstandig uber die gesamte 
LSnge der Drahtforderung in der Drahtseele verlguft, so- 
dass eine sichere F6rderung ohne groBe Gefahr von 
Ausknicken moglich ist. Somit ist ein Einsatz von weichen 
SchweiBdrahten, wie beispielsweise Aluminium-Drahten 
m&glich. Ein wesentlicher Vorteil liegt darin, dass durch 
die geringe Umienkung des SchweiBdrahtes, also dem 
geringen bogenformigen Verlauf des SchweiBdrahtes, 
ein automatisches EinfSdeln des SchweiBdrahtes m6g- 
lich Ist. Das automatische Einfadeln wird noch dadurch 
verbessert, dass die Drahtseele in SchweiBdrahtforder- 
rlchtung zuerst in den fixierten Bereich der Drahtseele 
eingeschoben wird. Welters kann das Schlauchpaket an 
der SchwelBdraht-Speichervon-ichtung fixiert werden, 
wodurch gleichzeltig das Schlauchpaket und die 
SchweiBdraht-Speichervorrichtung beispielsweise an ei- 
nem Balancer befestigt werden kann. 
[001 0] Weitere Ausbildungen sind in den Anspruchen 
2 bis 5 beschrieben. Die sich ergebenden Vorteile kdn- 
nen aus der Beschreibung entnommen werden. 
[0011] Die vorliegende Erfindung wird anhand der bei- 
gefOgten Zeichnungen. wetche AusfQhrungsbeisplele 
des SchweiBbrenners beschreiben, n&her erISutert. 
[0012] Darin zeigen: 

Fig. 1 eine schematlsche Darsteilung eines 
SchweiBgerdtes; 

Fig. 2 eine schaubiidliche Darsteilung einer Robo- 
terschweiBanlage; 

Fig. 3 ein Diagramm fOr den Prozessablauf eines 



Kalt-IVIetall-Transfer-SchweiBprozesses; 

Fig. 4 eine schematische Darsteilung eines Winkel- 
speichers; 

5 

Fig. 5 ein welters AusfQhrungsbeispiels des Winkel- 
speichers in vereinfachter Darsteilung; 

Fig. 6 ein anderes Ausfuhrungsbeispiel des Winkel- 
10 speichers; und 

Fig. 7 ein Ausfuhrungsbeispiel des Winkelspeichers 
mit eigens darin angeordneter Drahtseele. in verein- 
fachter schematischer Darsteilung. 

15 

[0013] In Fig. 1 ist ein SchweiBgerdt 1 bzw. eine 
SchweiBanlage fur verschiedenste Prozesse bzw. Ver- 
fahren, wie z.B. MIG/MAG-SchwelBen bzw. WIG/TIG- 

SchweiBen oder Elektroden-SchweiBverf ahren, Doppel- 
20 draht/Tandem-SchweiBvertahren, Plasma- oder Lfitver- 
fahren usw., gezeigt. 

[0014] Das SchweiBgerSt 1 umfasst eine Stromquelle 
2 mit einem Leistungsteil 3, einer Steuervorrichtung 4 
und einem dem Leistungsteil 3 bzw. der Steuervorrich- 

25 tung 4 zugeordneten Umschaltglied 5. Das Umschalt- 
glied 5 bzw. die Steuervomchtung 4 ist mit einem Steu- 
erventii 6 verbunden, welches in einer Versorgungslei- 
tung 7 fOr ein Gas 8, insbesondere ein Schutzgas, wie 
beispielsweise CO2, Helium oder Argon und dgl., zwl- 

30 schen einem Gasspelcher 9 und einem SchweiBbrenner 
10 bzw. einem Brenner angeordnet ist. 
[0015] Zudem kann uber die Steuervorrichtung 4 noch 
ein Drahtvorschubgerdt 1 1 , welches fOr das MIG/MAG- 
SchweiBen ubiich ist, angesteuert werden, wobei Qber 

35 eine Versorgungsleitung 12 ein Zusatzwerkstoff bzw. ein 
SchweiBdraht 13 von einerVorratstrommel 14 bzw. einer 
Drahtrolle in den Bereich des SchweiBbrenners 10 zu- 
gefOhrt wird. Selbstverstgndlich ist es m6glich, dass das 
Drahtvorschubgerat 1 1 , wie es aus dem Stand der Tech- 
no nik bekannt ist, im SchweiBgerSt 1, insbesondere im 
Gmndgehause, integriert ist und nicht, wie in Fig. 1 dar- 
gestellt, als ZusatzgerSt ausgebiidet ist. Es ist auch mog- 
lich, dass das Drahtvorschubgerat 1 1 den SchweiBdraht 
13 bzw. den Zusatzwerkstoff auBerhalb des 

45 SchweiBbrenners 1 0 an die Prozessstelle zuf Qhrt, wobei 
hierzu im SchweiBbrenner 10 bevorzugt eine nicht ab- 
schmelzende Elektrode angeordnet ist, wie dies beim 
WIG/TIG-SchweiBen ubiich ist. 
[0016] Der Strom zumAufbauen eines LIchtbogens 1 5 

50 zwischen der Elektrode bzw. dem SchweiBdraht 1 3 und 
einem Werkstuck 16 wird uber eine SchweiBleltung 17 
vom Leistungsteil 3 der Stromquelle 2 dem SchweiBbren- 
ner 1 0, insbesondere der Elektrode, zugefuhrt, wobei das 
zu verschweiBende WerkstUck 16, welches aus mehre- 

55 ren Teilen geblldet ist, Qber eine weitere SchweiBleitung 
18 ebenfalls mit dem SchweiBgerat 1, Insbesondere mit 
der Stromquelle 2, verbunden ist und somit uber den 
LIchtbogen 15 bzw. einen gebildeten Plasmastrahl fOr 
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einen Prozess ein Stromkreis aufgebaut werden kann. 
[0017] Zum Kuhlen des SchwelBbrenners 10 kann 
Ober eInen KOhikreislauf 1 9 der SchweiBbrenner 1 0 bei- 
spielsweise unter Zwischenschaltung eines Stromungs- 
wgchters 20 mit einem FIQssigkeitsbehSlter, Insbeson- 
dere einem WasserbehSlter 21 , verbunden werden, wo- 
durch bei der Inbetriebnahme des Schweifibrenners 10 
der KOhikreislauf 19, Insbesondere eine fur die inn Was- 
serbehalter 21 angeordnete Fliisslgkeit verwendete 
FIQssigkeitspumpe, gestartet wird und somit eine KOh- 
lung des SchweiBbrenners 10 bewirkt werden kann. 
[0018] Das SchwelBgerSt 1 weist welters eine Ein- 
und/oder Ausgabevorrichtung 22 auf, uber die die unter- 
schiedliclisten SchweiBparameter, Betriebsarten Oder 
SchweiBprogramme des SchweiBgerate 1 eingesteitt 
bzw. aufgerufen werden kdnnen. Dabei werden die uber 
die Ein- und/oder Ausgabevonichtung 22 eingesteitten 
SchweiBparameter, Betriebsarten oder SchweiBpro- 
gramme an die Steuervorrichtung 4 weitergeleltet und 
von dieser werden anschlieBend die einzelnen Kompo- 
nenten der SchweiBanlage bzw. des SchweiBgerStes 1 
angesteuert bzw. entsprechende SoilwertefQrdie Rege- 
lung Oder Steuerung vorgegeben. 
[0019] Weiters ist in dem dargestellten AusfOhrungs- 
beispiel der SchweiBbrenner 1 0 uber ein Schiauchpaket 

23 mIt dem SchweiBgerat 1 bzw. der SchweiBanlage ver- 
bunden. In dem Schiauchpaket 23 sind die einzelnen Lei- 
tungen vom SchweiBgerSt 1 zum SchweiBbrenner 1 0 an- 
geordnet. Das Schiauchpaket 23 wird Ober eine Kupp- 
lungsvorrichtung24 mit dem SchweiBbrenner 1 0 verbun- 
den, wogegen die einzelnen Leitungen im Schiauchpa- 
ket 23 mit den einzelnen Kontakten des SchwelBger^tes 
1 Ober Anschlussbuchsen bzw. Steckverbindungen ver- 
bunden sind. Damit eine entsprechende Zugentlastung 
des Schlauchpaketes 23 gewShrleistet ist, tst das 
Schiauchpaket 23 uber eine Zugentlastungsvorrichtung 
25 mit einem Gehause 26, insbesondere mit dem Gmnd- 
geh^use des SchweiBger§tes 1 , verbunden. Selbstver- 
stdndlich ist es m5glich, dass die Kupplungsvon^ichtung 

24 auch fOr die Verbindung am SchweiBgerSt 1 einge- 
setzt werden kann. 

[0020] GrundsStzlich ist zu enwShnen, dass tDr die un- 
terschiedlichen SchwelBverfahren bzw. SchweiBgerate 
1 , wie beispielsweise WIG-Gerate oder MIG/MAG-Ge- 
rfite Oder Plasmagerate nicht alle zuvor benannten Kom- 
ponenten venwendet bzw. eingesetzt werden mussen. 
IHierzu ist es beispielsweise moglich, dass der 
SchweiBbrenner 1 0 als lOftgektihIter SchweiBbrenner 10 
ausgefOhrt werden kann. 

[0021 ] In Fig. 2 ist ein schematischer Aufbau einer Ro- 
boterschweiBanlage 27 dargestellt, bei dem ein Roboter 
28 drehbar gelagerte Roboterarme 29 aufwelst, wobei 
an einem Manipulator 30 der SchweiBbrenner 10 befe- 
stigt ist. 

[0022] Bei derartlgen RoboterschwelBanlagen 27 wird 

des SchweiBgerat 1 auBerhalb des Wirkungsbereiches 
des Roboters 28 aufgestellt und das Schiauchpaket 23 
zum Verbinden des SchwelBgerates 1 mit dem 



SchweiBbrenner 1 0 so verlegt, dass es zu keinen St6- 
rungen der Bewegung des Roboters 28 durch das 
Schiauchpaket 23 kommt. Speziell wird beim dargestell- 
ten Ausfuhnjngsbeispiel ein Aufbau fur einen Kalt-Metail- 
5 Transfer-SchweiBprozess, nachfolgend als CMT-Pro- 
zess 31 bezeichnet, gezeigt. 

[0023] Hierzu ist In Fig. 3 ein schematischer zeitlicher 
Ablaut des CMT-Prozesses 31 zur Erlauterung darge- 
stellt. Nach einer Zundphase 32 zum Generieren des 

10 Lichtbogens 15 wird der CMT-Prozess 31 vom 
SchweiBgerat 1 bzw. der Steuervorrichtung 4 und den 
einzelnen Komponenten ausgefOhrt. Wahrend des GI\/1T- 
Prozesses 31 fOhrt der SchweiBdraht 1 3 von einer be- 
stimmten Ausgangsposition, einem voreingestellten de- 

15 finierten Abstand 33 des SchweiBdrahtes 13 bzw. des 
SchweiBdrahtendes zum WerkstQck 16 bzw. der Werk- 
stQckoberflache. eine Bewegung in Richtung des Werk- 
stucks 1 6 aus (Pfeil 34), wie dies ab einem Zeitpunkt 35 
im Diagramm ersichtlich ist. Der SchweiBdraht 13 wird 

20 somit bis zur Beruhrung mit dem WerkstOck 1 6, also ei- 
nem Kurzschluss, entsprechend dem Zeitpunkt 36 in 
Richtung des WerkstDckes 16 gef6rdert. Nach Bildung 
des Kurzschlusses wird die Drahtfdrderung umgekehrt 
{Pfeil 37) und der SchweiBdraht 13 bis zu dem vordefi- 

25 nierten Abstand 33, also bevorzugt wiedemm in die Aus- 
gangsposition, vom Werkstuck 16 weg bewegt, worauf 
abermals eine Umkehr der Drahtforderung in Richtung 
des WerkstQcks 1 6 entsprechend Pfeil 34 erfolgt und der 
Ablauf fortlaufend wiederholt wird. Urn eine MaterlalQber- 

30 gabe, also eine Tropfenbildung bzw. ein Anschmelzen 
des SchweiBdrahtendes wahrend des Kalt-Metall-Trans- 
fer-SchwelBprozesses zu erreichen, wird wahrend der 
Vorwartsbewegung des SchweiBdrahtes 13 in Richtung 
des WerkstOckes 1 6 gemaB Reil 34 der SchweiBstrom 

35 38 gegenuber einem Grundstrom 38a, der zur Auf recht- 
erhaltung des Lichtbogens 15 ohne wesentliche An- 
schmelzung des SchweiBdrahtes 13 definiert ist, veran- 
dert, insbesondere erhdht. Somit wird der SchweiBstrom 
38 derart geregett, dass bei der VonA^artsbewegung ent- 

40 sprechend Pfeil 34 eine Anschmelzung des 
SchweiBdrahtes 13 stattfindet, also ein Tropfen 39 ge- 
bildetwlrd. Aufgrund des EIntauchens des SchweiBdrah- 
tes 13 in das Schmelzbad (nicht dargestellt) bzw. des 
Kurzschlusses und der darauf folgenden Ruckwartsbe- 

45 wegung des SchweiBdrahtes 13 entsprechend Pfeil 37 
wird der gebildete Tropfen 39 bzw. das angeschmolzene 
Material vom SchweiBdraht 13 abgeiost, ohne dass da- 
bei eine Erh5hung des SchweiBstromes 38 durchgefuhrt 
wird. Bei der Bildung des Kurzschlusses wird die Strom- 

50 quelle also derart geregelt. dass kein starker Stroman- 
stieg des SchweiBstromes 38 zur Losung des Kurz- 
schlusses, wie bei einer aus dem Stand derTechnik Qb- 
lichen SchweiBstromquelle bekannt, durchgefuhrt wird, 
sodass ein mbgiichst kalter SchweiBprozess gebildet 

55 wird. Dabel kann zur UnterstOtzung der Tropfenabl6se 
auch eine impulzartige ErhShung des SchweiBstromes 
38 (nicht dargestellt) durchgefiihrt oder beim Auftreten 
des Kurzschlusses bzw. in der Kurzschlussphase der 
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SchweiBstrom 38 abgesenktbzw. die Stromquelle deak- 
tiviert werden, sodass bei der Ruckwartsbewegung der 
Tropfen 39 vom SchweifBdraht 13 gezogen wird und die 
WSrmeeinbringung in das WerkstOck 16 moglichst ge- 
ring gehalten werden kann. 

[0024] Durch den speziellen Abtauf des CMT-Prozes- 
ses 31, also aufgrund derVor- und Ruckbewegung des 
SchweiBdrahtes 13, und zurslcheren Prozessdurchfuh- 
rung aufgrund der unterschledllchen SchweiBdrahtfSr- 
derrichtungen, ist gemflB Fig. 4 eine SchwelBdraht-Spei- 
chervorrichtung, insbesondere In Form eines erflndungs- 
gemSBen Winkelspeichers 40, zur Aufnahme Qber- 
schOssigen SchweiBdrahtes 13 In der Drahtf6rderung 
angeordnet. Beispielsweise ist es moglich, den Winkel- 
speicher 40 an eine vom Roboter 28 distanzierte Halte- 
vorrichtung, wis beispielsweise einen Balancer 41 . zu 
befestigen, wie schematisch in Fig. 2 dargesteitt Selbst- 
verstdndllch ist es moglich, den Winkelspeicher 40 am 
Roboter 28, insbesondere an einem Roboterarm 29, zu 
positionieren. 

[0025] Der Winkelspeicher 40 hat die Auf gabe den im 
SchweiBdrahtfordersystem QberschQssigen 
SchweiBdraht 1 3 aufzunehmen, sodass beispielsweise 
bei einer RQckwartsbewegung der SchweiBdraht 13 
nicht mehr durch das ganze Schlauchpaket 23 bzw. das 
Drahtf6rdersystem geschoben werden muss, sondern 
dieser QberschOssige SchweiBdraht 13 nur bis in den 
Winkelspeicher 40 zurtickgefdrdert werden muss, um 
dann dort entsprechend zwischengespeichert bzw. ge- 
puffert zu werden, bis eine Weiterforderung durchgefuhrt 
wird. Damit werden die Reibungsverluste verringert und 
es wird ein sehr gutes Ansprechverhalten bei einer Rlch- 
tungsumkehr der SchweiBdrahtfdrderung erzielt. Durch 
die spezielle kompakte Bauweise ist es mfiglich, dass 
der Winkelspeicher 40 m5glichst nahe am SchweiBpro- 
zess, also in der Nahe des SchweiBbrenners 10, ange- 
ordnet und somit eine relativ kurze Forderstrecke zwi- 
schen dem Wlnkelspeicher40 und dem SchwelBbrenner 
10 gebildet werden kann. 

[0026] Die SchweiBdraht-Speichervorrichtung, insbe- 
sondere der Winkelspeicher 40, weist ein Gehause 42 
bzw. zumlndest eine Grundplatte auf, wobei eine den 
SchweiBdraht 13 fuhrende Drahtseele 43 freiliegend an- 
geordnet und ein Messmittel 44 zum Erfassen der Be- 
wegung bzw. der Auslenkung der Drahtseele 43 ange- 
ordnet ist. Speziell ist die den SchweiBdraht 13 umge- 
bende Drahtseele 43 in einem Freiraum 45 bogenformig 
ungefDhrt angeordnet, wobei die Drahtseele 43 in einem 
Endbereich des Geh&uses42 bzw. der Grundplatte fixiert 
ist undan dem gegenQberliegenden Endbereich in einem 
Fuhrungselement 46 verschiebbar gelagert ist. Dabei 
kann das Fuhrungselement 46 durch ein einfaches Gleit- 
rohr gebildet werden, in dem sich die Drahtseele 43 in 
LSngsrichtung frei bewegen kann, wie durch den Dop- 
pelpfeil schematisch angedeutet wird. Die Rxlerung der 
Drahtseele 43 kann in einfacher Art durch ein Klemmsy- 
stem bzw. eine Schraubverbindung erfolgen, wie dies 
schematisch dargestellt ist, wobei hierzu die Drahtseele 



43 beispielsweise durch ein weiteres Fuhrungselement 
46a gefuhrt wird und In dieses eine Scheibe zum Fixieren 
bzw. Klemmen der Drahtseele 43 eingesetzt ist. Selbst- 
verstandlich kann der SchweiBdraht 13 im Winkelspei- 

5 cher40 ohne Drahtseele 43 veriauf en, wobei dieser dann 
ebenfalls einen bogenfdrmigen Verlauf ausbiidet. Durch 
den bogenfonnigen Verlauf der Drahtseele 43 bzw. des 
f reilaufenden SchweiBdrahtes 1 3 wird en'eicht, dass eine 
Vorzugsrichtung fur die Auslenkbewegung vorgegeben 

10 bzw. definiert wird und somit durch eine entsprechende 
VergrdBerung oder Verklelnerung eines Radius 47 des 
bogenfflnnigen Verlaufes der Drahtseele 43 mehr oder 
weniger SchweiBdraht 13 im Winkelspeicher 40 aufge- 
nommen werden kann. Bei kleinerem Radius 47, wie 

15 strichliert In Fig. 4 dargestellt, befindet sich mehr 
SchweiBdraht 1 3 im Winkelspeicher40, als bei gr6Berem 
Radius 47, entsprechend der strich punktierten Linie in 
Fig. 4. wahrend des SchwelBprozesses kann durch Ver- 
grfiBerung oder Verkleinerung des Radius 47 die 

20 SchweiBdrahtmenge entsprechend geregelt werden. 
Weiters wird durch den bogenformigen Verlauf erreicht, 
. dass bereits eine VorkrOmmung der Drahtseele 43 ge- 
geben Ist, sodass der Widerstand fOr die RadiusSnde- 
rungen verringert wird und somit moglichst wenig Kraft 

25 zur Anderung des Radius 47 benotigt wird. 

[0027] Bevorzugt sind an dem GehSuse 42 des Win- 
kelspeichers 40, insbesondere in den Endbereichen, 
zwei Kupplungsvorrichtungen 48, 49 angeordnet, wobei 
zwischen den Kupplungsvorrichtungen 48, 49 die den 

30 SchweiBdraht 13 fuhrende Drahtseele 43 oder der 
SchweiBdraht 13 selbst freiliegend bzw. ungefuhrt ange- 
ordnet ist, sodass sich der SchweiBdraht 13 bzw. die 
Drahtseele 43 Innerhalb des Freiraumes 45 mit geringem 
Widerstand verformen kann. Die Kupplungsvorrichtun- 

35 gen 48, 49 sind in Fonn eines Schnellverschlusses aus- 
gebildet. Mit den Kupplungsvorrichtungen 48, 49 kann 
ein Drahtfuhrungsschlauch 50 fur die Drahtseele 43 und 
den SchweiBdraht 1 3 gekuppeit werden. Beim gezeigten 
AusfOhrungsbeispielwirdderSchweiBdraht13unabh£in- 

40 gig vom Schlauchpaket 23 uber einen eigenen Drahtfuh- 
rungsschlauch 50 vom SchweiBgerat 1 zum Winkelspei- 
cher 40 und von diesem zum SchweiBbrenner 10 gefuhrt. 
Dies hat den Vorteil, dass damit das Schlauchpaket 23 
mit den restlichen Leitungen direkt ohne Unterbrechung 

45 vom SchweiBgerSt 1 zum SchweiBbrenner 1 0 verlaufen 
kann, wie aus Fig. 2 ersichtlich, wogegen in der Draht- 
fordemng der Winkelspeicher 40 eingebaut ist. 
[0028] Um eine Begrenzung der Auslenkung der 
Drahtseele 43 mit dem darin verlaufenden SchweiBdraht 

50 1 3, also der Auf nahmekapazitat des Winkelspeichers 40, 
zu en-eichen, konnen im Gehause 42 des Winkelspei- 
chers 40 Begrenzungselemente 51 angeordnet sein. Zu- 
mlndest sind diese fur die maximale Auslenkung der 
Drahtseele 43 vorteilhaft, da es sonst passieren kann, 

55 dass bei zu groBer Auslenkung, also zu kleinem Radius 
47, die Drahtseele 43 aus dem Fuhrungselement 46 her- 
ausgeschoben wird, sodass die Funktion des Winkel- 
speichers 40 nicht mehreinwandfrei gegeben ist. Selbst- 
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verstandlich ist es mogltch derartlge Begrenzungsele- 
mente 51 auch fiir die minimale Auslenkung der Draht- 
seele 43 anzuordnen. Hierzu ist es vorteilhaft, dass die 
Drahtseele 43 In einer Rlchtung gefOhrt ist. um ein Aus- 
kniclcen oder Auslenlcen der Drahtseele 43 bzw. des 
SchweiBdrahtes 13 zu verhlndern. Dazu 1st es m6glich, 
dass beispielsweise zwei Fuhrungsplatten parallel zu- 
einander angeordnet sind, zwischen denen die Draht- 
seele 43 f reiliegend angeordnet ist, sodass nunmehr nur 
in einer Richtung die Auslenkbewegung erfolgen kann. 
Dabei sind die beiden FOhrungsplatten so nahe zuein- 
ander angeordnet, dass die Drahtseele 43 dazwischen 
passt und kaum eine Auslenkung in Richtung der FOh- 
rungsplatten ennogllcht wird. 
[0029] Damit eine Regelung bzw. Steuerung des Full- 
standes im Winkelspeicher 40 durchgefOhrt werden 
kann, Ist das Messmittel 44 angeordnet Dieses Messmit- 
tel 44 ist bevorzugt mit der Steuervorrichtung 4 oder di- 
rekt mit einer Antriebselnheit 52 im SchweiBgerSt 1, wie 
schenaatisch in Fig. 2 dargestellt, verbunden, wogegen 
die weitere inn Schwei3brenner 10 angeordnete An- 
triebselnheit 53 unabhSngig betrieben werden kann. In 
diesem Fall f Qhrt die Antriebselnheit 53 im SchweiBbren- 
ner 10 die SchweiBdrahtforderung, insbesondere die 
Vor-/Ruckw&rtsbewegung des SchweiBdrahtes 13 fiir 
den CTM-Prozess 31 unabhSngig von der weiteren An- 
triebseinheit 52 inn SchweiBger^t 1 durch, wobei die Re- 
gelung von der weiteren Antriebselnheit 52 im 
SchweiBgerat 1 entsprechend dem FQIIstand des Wln- 
kelspeichers 40 erfolgt. Somit wird eine sehr schnelle 
Reaktionszeit fur die SchweiBdrahtforderung erzielt, da 
die Antriebseinheit 53 Im SchweiBbrenner 10 auf keiner- 
lel Steuer- und/oder Regelabldufe fOr die weitere An- 
triebseinheit 52 im SchweiBgerat 1 RQcksicht nehmen 
braucht und somit die Prozesssicherheit wesentlich ver- 
bessert wird. Durch diese getrennten Ablaufe bei der 
SchweiBdrahtforderung sind somit die beiden Antriebs- 
einheiten 52, 53 voneinander entkoppelt. 
[0030] Um den FQIIstand des Winkelspeichers 40 er- 
fassen zu kdnnen» ist beim dargestellten AusfQhrungs- 
beispiel das Messmittel 44 beispielsweise alsWinkelsen- 
sor 54, beispielsweise ein Inkrementalgeber, ein Poten- 
tiometer Oder dgl., ausgebiidet, der Ober elnen Hebe! 55 
und eine drehbar gelagerte Klemme 56, einem soge- 
nannten 'Seelencllp" mit der Drahtseele 43 verbunden 
ist. Somit kann bei einer Anderung des Radius 47 der 
bogenformig verlaufenden Drahtseele 43, wie schema- 
tisch mit strichlierten und strich punktierten Linien in Fig. 
4 eingezeichnet, diese Anderung erf asst werden, worauf 
eine entsprechende Umsetzung der Impulse bzw. eine 
Berechnung des Fullstandes erfolgt. AnschlieBend kann 
die Ftirdergeschwindigkeit der Antriebseinheit 52 im 
SchweiBgerat 1 verringert oder vergroBert werden, um 
den FOIIstand Im Winkelspeicher 40 auf einen vorgege- 
benen Sollwert zu regetn. Hierbei kann die Regelung des 
Fullstandes im Winkelspeicher 40 auf die unterschied- 
lichsten Arten erfolgen. 

[0031] Beispielsweise kann eine relative Drehzaht- 



Korrekturregelung mit Start- und Stopp-Signalen durch- 
gefOhrt werden. Hierzu werden die Antriebseinheiten 52 
und 53 Ober ein Start-Signal auf einen vorgegebenen 
Drehzahlsollwert gestartet, sodass der SchweiBdraht 1 3 

5 bei geziindetem Lichtbogen 15 in Richtung des Werk- 
stQckes 1 6 gefdrdert wird. Dabei werden Abweichungen 
bzw. Drifts zwischen den Antriebseinheiten 52, 53 vom 
Winkelspeicher 40 detektiert. Das Messmittel 44, insbe- 
sondere der Winkelsensor 54, erfasst den Radius 47 der 

10 Drahtseele 43 und je nach Anderung wird eine entspre- 
chende Steuerung bzw. Regelung durchgefOhrt. Wird 
der Puffer gefOllt, also der Radius 47 der Drahtseele 43 
kleiner, so erfolgt eine Drehzahlvemiinderung des so ge- 
nannten Slave-Antriebes, insbesondere der Antriebsein- 

15 helt 52 im SchweiBgerat 1 . Gibt hingegen das Messmittel 
44 eine Verringenrung des Puffers, also eine Verg6Be- 
rung des Radius 47 wieder, so erfolgt eine Drehzahler- 
hdhung des Slave-Antriebes. Durch diese Art der Rege- 
lung wird eine stdndige Ausregelung der Abweichung 

20 durchgefOhrt, wobei jedoch der Master- Antrieb, insbe- 
sondere die Antriebseinheit 53 Im SchweiBbrenner 10, 
eigenstdndig, also ohne BerOcksichtigung des Verhal- 
tens des Slave-Antriebes bzw. des PufferfOllstandes, die 
Drahtforderung wahrend des SchweiBprozesses durch- 

25 fuhrt. Damit ist es auch moglich, dass anstelle einer kon- 
tinuterlichen Vorwartsf6rderung des SchweiBdrahtes 13 
auch eine pulsierende oder eine Vor-/R0ckwartsf6rde- 
rung des SchweiBdrahtes 13 vom Master-Antrieb. ins- 
besondere von der Antriebseinheit 53 im SchwelBbren- 

30 ner 1 3, durchgefOhrt wird. 

[0032] Welters ist es mit der Anordnung des Winkel- 
speichers 40 mdgllch, dass fOr die DrahtfOrderung eine 
Schlupferkennung bzw. eine Drahtf6rderQberwachung 
der Antriebseinheiten 52, 53 durchgefOhrt wird. Hierzu 

35 wird f Or die DrahtfSrderung ein Regelfenster f Or den Sla- 
ve-Antrieb, also der Antriebseinheit 52 im SchweiBgerat 
1, definiert. Dabei kann das Regelfenster automatisch 
von der Steuervomchtung 4 entsprechend der ge- 
wOnschten Sollregelgeschwindigkeit festgeiegt bzw. be- 

<o rechnet werden oder der Benutzer legt ein entsprechen- 
des Regelfenster fest Beispielsweise erfolgt der Ablauf 
derartig, dass eine Sollregelgeschwindigkeit von 10 
m/min fOr den Master-Antrieb, also der Antriebseinheit 
53 im SchweiBbrenner 19, eingestellt wird, wobei von 

45 der Steuervon'ichtung 4 das Regelfenster fOr den Slave- 
Antrieb beispielsweise von 8 m/min bis 1 2 nn/min festge- 
iegt wird. Somit erfolgt nur in diesem Bereich eine Aus- 
regelung des Slave-Antriebes, d.h., dass der Master-An- 
trieb mit der vorgegebenen Sollregelgeschwindigkeit von 

50 beispielsweise 1 0 m/min arbeitet und der Slave-Antrieb 
nicht Ober diese Grenzwerte zwischen 8 m/min und 12 
m/min fur die Zufuhr des SchweiBdrahtes 13 geregelt 
wird. Damit nunmehr eine Schlupferkennung bzw, 
SchweiBdraht-FdrderObervi/achung durchgefOhrt wird, 

55 ist es lediglich notwendig, den FQIIstand des Winkelspei- 
chers 40 zu uberwachen und auszuwerten. FOIIt sich 
nSmlich der Puffer bzw. entleert sich dieser, so liegt ein 
Fehler bei der Drahtforderung vor, da aufgrund der Er- 
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hohung bzw. Verringerung der Drahtfordergeschwindig- 
keit des Slave-Antriebes keine Ruckfuhrung des Full- 
standes auf einen vorgegebenen Pufferzustand mehr 
m5glich ist. 

[0033] Ist der Puffer belspielsweise fOr eine gewisse 
Zeit, z.B. 0,5 s, voll und die Drahtfbrdergeschwindigkeit 
des Slave-Antriebes berelts auf Minimum gefahren, so 
wird die Drahtforderung gestoppt, da die Steuervorrich- 
tung 4 bzw. eine Auswertevorrichtung daraus schlie3en 
kann, dass im Bereich des SchwelBbrenners 10 bei der 
Drahtforderung ein Problem, insbesondereein Festbren- 
nen des SchweiRdrahtes 13 oder eIn Schlupf be! den 
Antriebsrollen der Antriebseinheit53, auftritt. Tritt ande- 
rerseits der Fall ein, dass der Puffer uber eine gewisse 
Zeit leer ist und die Drahtfordergeschwindigkeit des Sla- 
ve-Antriebes bereits auf Maximum gesetzt ist, so wird 
die Drahtf&rderung bzw. die Aniage wiederum gestoppt, 
da nunmehr ein Problem bei derweiteren Antriebseinhert 
52 auftritt. Somit kann aufgrund der Fensterregelung eine 
zusStzliche Uberwachung der Antriebseinheiten 62, 53 
ohne zusatzliche Komponenten durchgefuhrt werden, 
wobei gleichzeitig eine Zuordnung der Fehlerquelte ge- 
troffen werden kann. 

[0034] Es ist aber auch moglich, dass eine Regelung 
bzw. Steuerung der absoluten Drehzahl ohne Start- 
Stopp-Signale durchgefuhrt wird. Hierbei wird je nach 
Pufferwert, also Fullstand des Winkelspeichers 40, die 
Drehzahl der Antriebseinheit 52 im SchweiBgerdt 1 ge- 
regett. Dabei wird im einfachsten Fall bei dem Zustand 
"Puffer voll" die Antriebseinheit 52 gestoppt, wogegen 
beim Zustand "Puffer leer" die Antriebseinheit 52 auf ma- 
ximal mdgiiche Drehzahl geregelt wird. Somit wird eine 
lineare Regelkennlinie erreicht, wobei ]e nach Zustand 
des Puffers eine entsprechende Ansteuerung der An- 
triebseinheit 52 durchgefOhrt wird. Bei dieser Art der Re- 
gelung ist es bei der Inbetriebnahme der Aniage nicht 
notwendig die beiden Antriebseinheiten 52, 53 gleichzei- 
tig Qber ein Start- oder Stopp-Signal anzusteuern. Auch 
istes nicht notwendig, dass fur den FOIIstand des Puffers 
ein Sollwert benotigt wird, da eine stSndige Regelung 
durchgefuhrt wird. 

[0035] Mdglich ist auch eine Positionsregelung ohne 
Start-Stopp-Signale, bei der unabhSngig von der Soli- 
drehzahl ein eingestellterbzw, vordefinierter Pufferwert, 
insbesondere eine l\flittelstellung, ausgeregelt wird, wo- 
bei hierzu die Antriebseinheit 52 die Ausregelung des 
Pufferzustandes durchfuhrt und die Antriebseinheit 53 
unabhSngig davon die SchwelBdrahtfdrderung fOr den 
Schweif3prozess ausfuhrt. 

[0036] Belspielsweise ist es auch mdglich, dass das 
Nachregein des Fullstandes vom SchweiBgerSt 1 aus 
erst nach Ablauf einergewissen Zeitdauerder Anderung 
des FDIIstandes durchgefuhrt wird, sodass keine standi- 
ge Anpassung bzw. AnnSherung durchgefOhrt werden 
muss. Dies ist insofem mdglich, da im Winkelspeicher 
40 je nach Dimensionierung kurzzeitig ilberschussiger 
SchweiBdraht 13 aufgenommen bzw. kurzzeitig mehr 
Schweifidraht 1 3 entnommen werden kann als zugef Qhrt 



wird. Wesentlich ist nur, dass die Antriebseinheit 53 im 
SchweiBbrenner 1 0 unabhangig von der Antriebsvon-ich- 
tung 52 im SchwelBgerat 1 betrieben wird, da dadurch 
ein optimaler und sicherer Betrieb beispietsweise des 

5 CMT-Prozesses 31 durchgefuhrt werden kann. 

[0037] Um definierte Ausgangssttuationen bei Start 
der SchweiBanlage zu schaffen, kann ein Anfangs- und/ 
Oder End- Pufferwert eingestellt werden, sodass vor oder 
nach jedem SchwelBvorgang eine entsprechende Aus- 

10 regelung erfoigt. Belspielsweise ist es vorteilhaft, dass 
der Puffer, insbesondere der Fullstand des Winkelspei- 
chers 40, nachjederSchweiBung aufgefullt wird, sodass 
fQr einen neuerlichen SchweiBvorgang genugend 
SchweiBdraht 1 3 zur Verfugung steht, der nicht erst vom 

15 Drahtvorrat, also von der Vorratstrommel 14, zum 
SchweiBbrenner 10 gef5rdert werden muss, sondem 
vom Winkelspeicher 40 schnell zur VerfQgung gestellt 
wird. 

[0038] Welters ist es vorteilhaft, dass beim EinfSdeln 
20 des SchweiBdrahtes 13 der Winkelspeicher 40 entweder 
verspent Oder ausgeblendet wird. d.h., dass beim Ver- 
spenren eine mechanische Klemmvorrichtung eingesetzt 
wird, bei der das lose Ende der Drahtseele 43 zum Ein- 
fSdeln fixiert werden kann, wogegen beim Ausblenden 
25 dies in einfacher Fonn softwaretechnisch erfoigt. Die Re- 
gelung des Winkelspeichers 40 wird erst nach dem Ein- 
fadelvorgang aktiviert. 

[0039] Es ist auch mdglich, dass der Winkelspeicher 
43 nach dem Einschalten der SchweiBanlage durch ent- 

30 sprechende Ansteueaing der Antriebseinheiten 52, 53 
vemnessen wird. Dies kann beispielsweise derart erfol- 
gen, dass von einer Antriebseinheit 52, 53, insbesondere 
der Antriebseinheit 52, der Winkelspeicher 40 zue rst ent- 
leert und gefutit wird. Dabei kann die Feststellung des 

35 Zustandes Qber den Motorstrom festgestellt werden, 
d.h., dass der Motorstrom von der Antriebseinheit 52 
ubenwacht wird, sodass beim Errelchen einer bestimm- 
ten H6he und der bekannten Fordemng festgestellt wer- 
den kann, dass der Puffer gefQIlt bzw. entleert ist. Durch 

40 ein derartiges Vorgehen kann als Messmittei 44 ein In- 
krementalgeber eingesetzt werden, wobei hierzu ein Ab- 
gleich durchgefuhrt werden muss und somit die Position 
bzw. die Ausregelmdgiichkeiten automatisch definiert 
werden. 

45 [0040] Welters ist aus dem dargesteiltenAusfOhrungs- 
beispiel in Fig. 4 ersichtlich, dass an dem Gehause 42 
ein Befestigungselement57 angeordnet Ist, an dem das 
Schlauchpaket 23 befestigt ist. In einfacher Fonn kann 
das Befestigungselement 57 beispielsweise als Schelle 

50 ausgebildet werden, in der das Schlauchpaket 23 gehal- 
ten wird. Dieses Befestigungselement 57 ist beispiels- 
weise an der gegenuberliegenden Seite des GehSuses 
42 mit dem Frelraum 45, in der die Drahtseele 43 veriauft, 
angeordnet. Damit wird erreicht, dass das Schlauchpa- 

55 ket 23 auf der RQckseite des Gehduses 42 befestigt ist 
und somit an der Vorderseite ein freier Zugang geschaf- ^ 
fen wird. Welters wird dadurch ein kompakter Aufbau der 
SchweiBdraht-Speichervorrichtung und eine kompakte 
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Verbindung des Schlauchpakets 23 mit dem Drahtfuh- 
rungsschlauch 50 erreicht. 

[0041 ] Beim dargestellten AusfQhrungsbeispiel ist die 
Drahtseele 43 zum FOhren des SchweiBdrahtes 13 aus 
zwei Teilstucken zusammengesetzt, also nur ein einzi- 
ges Mai unterbrochen. Dabei erstreckt sich die Draht- 
seele 43 vom SchwelRgerSt 1 bis in den Winkelspeicher 
40, es fuhrt die Drahtseele 43 direkt vom SchweiBgerSt 
1 bis In das Fuhrungselement 46, In welchem sie endet. 
Hierzu wird im Eintrittsbereich des Winkelspeichers 40 
die Drahtseele 43, wie bereits zuvorerwahnt, fixiert, wo- 
gegen das freiiiegende Ende der Drahtseele 43 In dem 
FQhrungselement 46 verschiebbar angeordnet ist. Im 
Winkelspeicher 40 ist anschlleBend beispielswetse ein 
Ubergangsstuck, wie schematisch angedeutet. in dem 
der SchwelfBdraht 13 zur anschiieBenden weiteren 
Drahtseele 43 gefOhrt wird, wobei sich diese Drahtseele 
43 nun bis in den SchweiBbrenner 10 erstreckt. Somit 
kann der SchweiBdraht 1 3 automatisch eingefddelt wer- 
den. 

[0042] Es ist auch mbglich, dass die Drahtseele 43 aus 
drel Oder mehreren Tellen besteht, wobel fQrjeden Ab- 
schnitt, also die Verbindung SchwelBgerSt 1 zum Win- 
kelspeicher 40, im Winkelspeicher 40 selbst und vom 
Winkelspeicher 40 bis SchweiBbrenner 10 eine eigene 
Drahtseele 43 angeordnet ist, wie dies in Fig. 7 darge- 
stellt ist. 

[0043] in Fig. 5 1st ein weiteres AusfQhrungsbeispiel 

des Winkelspeichers 40 beschrieben. Hierbei ist im Win- 
kelspeicher 40 ein Drahtistwert-Messsystem 58 zur Er- 
fassung des Istwertes der Drahtfordergeschwindigkeit 
eingebaut. Bevorzugt wird dieses Drahtistwert-Messsy- 
stem 58 zwischen dem FQhrungselement 46 und der 
Kupplungsvorrichtung 49 angeordnet, da dadurch kei- 
nerlei EinschrSnkungen fQr die Drahtseelenbewegung 
gegeben ist. Das Drahtistwert-Messsystem 58 kann in 
einfacher Form derart auf gebaut warden, dass beispiels- 
welse zwei Rollen 59, 60 angeordnet werden. wobei der 
SchweiBdraht 13 ohne Drahtseele 43 zwischen diesen 
Rollen 59, 60 get 6rdert wird. Die Rollen 59, 60 Qben dabei 
einen definierten Druck auf den SchweiBdraht 13 aus, 
sodass bei einem SchwelBdrahttransport die Rollen 59, 
60 Qberden SchweiBdraht 13 mltbewegt werden. Mltden 
Rollen 59, 60 bzw. mit zumindest einer Rolle 59 Oder 60 
ist ein Geber 60a verbunden, wodurch Impulse bzw. Si- 
gnale erzeugt werden, d.h., dass durch die Forderung 
des SchweiBdrahtes 13 uber die Antriebseinheiten 52, 
53 die Rollen 59, 60 vom SchweiBdraht 13 mitbewegt 
werden, sodass aufgmnd desdaran gekoppelten Gebers 
60a eine Auswertung, insbesondere in Bezug auf die Ge- 
schwindigkeit, der Forderrichtung und ob uberhaupt eine 
FfirderungdurchgefQhrtwird, erfolgen kann. Damitist es 
anschlieBend mogllch, dass von der Steuen/omchtung 
4 Oder einer eigenst^ndigen Steuervorrichtung, die bei- 
splelsweise Im Winkelspeicher 40 integriert sein kann, 
die SchwelBdraht-lst-Geschwindigkeit und/oderdie For- 
derrichtung zu berechnen bzw. zu ermittein, Eine derar- 
tige Drahtistwert-Messung kann bei einer SchweiBanla- 



ge aufgrund von Platzmangel meist nur im SchweiBgerSt 
1 bzw. im Drahtvorschubgerat 1 1 durchgefuhrt werden, 
wobei hierbei meist keineriei RuckschlQsse auf die 
SchwelBdrahtbewegung im Bereich des SchweiBbren- 

5 ners 1 0 bzw. innerhalb des SchwelBdrahtfordersystems 
aufgrund der weiten bzw. iangen DIstanz gemacht wer- 
den kann. Da der Winkelspeicher 40 moglichst nahe im 
Bereich des SchweiBbrenners 10 angeordnet ist und im 
Gehause bzw. auf derGrundplatte 42 ausreichend Platz 

10 vorhanden ist, ist ein derartlger EInsatz mit geringem Auf- 
wand leicht zu realisierten. Selbstverstandltch ist es auch 
moglich, die Drahtistwert-Messung auf andere Arten 
durchzufQhren, beispielsweise mit einem berOhrungslo- 
sen Messsystem, wobei hierzu lediglich entsprechende 

15 bauliche Anpassungen vorgenommen werden mussen. 
[0044] Welters Ist in Fig. 6 ein AusfQhrungsbeispiel ge- 
zeigt, bei dem ein neuartiges Drahtseelen-Bewegungs- 
erkennungssystem 61 eingesetzt wird. 
[0045] Das Drahtseelen-Bewegungserkennungssy- 

20 tem 61 wird derart gebildet, dass die Drahtseele 43 zwi- 
schen zwei fedemd gelagerten Drehrolien 62, 63 ange- 
ordnet wird, wobei die Drehrolien 62, 63 mit einem defi- 
nierten Druck auf die Drahtseele 43 gepresst wird. 
Gleichzeltig sind die Drehrolien 62, 63 mit einer Auswer- 

25 teeinheit 64 gekoppelt, sodass die Drehbewegung der 
Drehrolien 62, 63 erf asst werden. Uber die Auswerteein- 
heit 64 kann somit die Drehbewegung der Drehrolien 62, 
63 in eine WeglSngenSnderung umgerechnet werden. 
Andert sich nunmehr der Radius der bogenfdrmig ver- 

30 lauf endenden Drahtseele 43, so fuhrt der Endbereich der 
Drahtseele 43 eine LSngsbewegung, gemaB Pfeil 65, 
aus, wodurch die Drehrolien 62, 63 mitbewegt werden 
und aufgrund der Versteliung der Drehrolien 62, 63 Qber 
die Auswerteeinheit 64 die LSngsbewegung bzw. LSngs- 

35 verschlebung der Drahtseele 43 ermittelt wird. Damit 
kann nunmehr auf den Speicherinhalt im Winkelspeicher 
40 ruckgeschlossen werden, sodass eine Steuereingriff, 
falls erforderiich, in die Drahtf6rderung zur Ausregeiung 
auf einen vorgegebenen Sollwert durchgefQhrt werden 

4a kann. 

[0046] Die Erfassung der Drehbewegung der Drehrol- 
ien 62, 63 kann dabei durch alle aus dem Stand derlech- 
nlk bekannten Systeme, wie beispielsweise ein Poten- 
tiometer, einen Inkrementalgeber, usw., durchgefuhrt 

45 werden, wobel die Auswertung der Bewegung bevorzugt 
uber eine Steuervorrichtung, wie beispielsweise einer 
Mikroprozessorsteuerung, durchgefQhrt wird. Selbstver- 
stdndlich ist es m6glich, dass das Drahtseelen-Bewe- 
gungserkennungssystem 61 eine eigene Steuervorrlch- 

50 tung (nicht dargestellt) aufweist oder dass von der Steu- 
ervorrichtung 4 des SchweiBgerStes 1 die Auswertung 
durchgefuhrt wird. 

[0047] Welters istes moglich, dass das Schlauchpaket 
23 direkt an den Winkelspeicher 40, also an eine ent- 
55 sprechend ausgeblldete Kupplungsvorrichtung 48, 49, 
gekoppelt wird, worauf anschlieBend im Winkelspeicher 
40 die einzelnen Leitungen aufgeteilt werden. Dabei ver- 
lauft der SchweiBdraht 1 3 Qber die Drahtseele 43 im Frel- 
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raum 45, wogegen die weiteren Leitungen, wie beispiels- 
weise das SchweiRstromkabel, die Kuhlleitungen, die 
Gasversorgungsleltungen usw. um den Freiraum 45 ge- 
fQhrt werden. Bei einerderartigen L6sung erfotgt im Win- 
kelspeicher40 sozusagen eine Aufteilung des Schlauch- 
pakets 23. 



Patentanspruche 

1. SchweiBdraht-Speichervorrichtung fQr eine 
SchweiBanlage, mit einem Gehause (42), wobei ei- 
ne den SchweiBdraht (13) umgebende Drahtseele 
(43) in einem Freiraum (45) des Gehauses (42) bo- 
genfonnig freiliegend angeordnet ist, wobei ein Ende 
der Drahtseele (43) in einem Endbereich des Ge- 
hSuses (42) fixiert ist, und wobei zum Erfassen der 
Auslenkung der Drahtseele (43) ein Messmittel (44) 
angeordnet Ist, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Drahtseele (43) an dem gegenOberliegenden End- 
bereich in einem Fuhrungselement (46) verschieb- 
bar gelagert ist. und dass am Geh&use (42) zwei 
Kupplungsvorrichtungen(48, 49)zurVerbindungmit 
einem Drahtfuhmngsschlauch (50) fUr die Drahtsee- 
le (43) angeordnet sind, 

2. SchweiBdraht-Spetchen/onichtung nach Anspruch 
1 , dadurch gekennzeichnet, dass die Kupplungs- 
vorrichtungen (48, 49) In Fomi eines Schnellver- 
schiusses ausgebildet sind. 

3. SchweiBdraht-Spelchervorrlchtung nach Anspruch 
1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass Im Ge- 
hause (42) Elemente (51) zur Begrenzung der ma- 
ximalen Auslenkung der Drahtseele (43) angeordnet 
sind. 

4. SchweiBdraht-Speichervon-ichtung nach einem der 
AnsprOche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass 

an der gegenOberliegenden Selte des Freiraumes 

(45) des Gehauses (42) ein Element (57) zum Be- 
festigen des Schlauchpakets (23) angeordnet ist. 

5. SchweiBdraht-Speichervorrichtung nach einem der 
AnsprOche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass 

das Geh&use (42) zwischen einem SchweiBgerat (1 ) 
Oder einer Drahtfordervorrlchtung (1.1) und einem 
SchweiBbrenner (10) angeordnet ist, wobei das 
Schlauchpaket (23) direkt ohne Auftrennung zwi- 
schen dem SchweiBgerdt (1) Oder der Drahtforder- 
vorrlchtung (11) und dem SchweiBbrenner (10) an- 
geordnet ist und wobei die Drahtseele (43) Im Ge- 
hSuse (42) aufgetrennt ist. 



Claims 

1 . A welding wire storage device for a welding system, 



including a housing (42) with a wire core (43) sur- 
rounding thie welding wire (13) being arcuately ar- 
ranged to lie freely in a free space (45) of the housing 

(42) , wherein one end of the wire core (43) is fixed 
5 in an end region of the housing (42) and a measuring 

means (44) is provided to detect the deflection of the 
wire core (43), characterized in that the wire core 

(43) Is dlsplaceabiy mounted in a guide element (46) 
on the opposite end region, and that two coupling 

10 mechanisms (48, 49) forconnection with a wire guide 
hose (50) for the wire core (43) are arranged on the 
housing (42). 

2. A welding wire storage device according to claim 1 , 
15 characterized in that the coupling mechanisms 

(48, 49) are each designed as a quick-lock. 

3. A welding wire storage device according to claim 1 
or 2, characterized in that elements (51 ) for delim- 

20 iting the maximum deflection of the wire core (43) 
are an^nged in the housing (42). 

4. A welding wire storage device according to any one 
of claims 1 to 3, characterized in that an element 

25 (57) for fastening the hose pack (23) is arranged on 
the opposite side of the free space (45) of the housing 
(42). 

5. A welding wire storage device according to any one 
30 of claims 1 to 4, characterized in that the housing 

(42) is arranged between a welding apparatus (1 ) or 
wire feeder (11) and a welding torch (10), wherein 
the hose pack (23) is arranged directly, without In- 
terruption, between the welding apparatus (1 ) orwire 
35 feeder (11) and the welding torch (10), and wherein 
the wire core (43) is internjpted in the housing (42). 



Revendlcatlons 

40 

1. Dispositif de stockage de fil d'apport pour une ins- 
tallation de soudage, avec un boTtier (42), dans le- 
quel une dme de fit (43) entourant le fil d'apport (13) 
est disposee librement en fomie d'arc dans un es- 

45 pace libre (45) du bottler (42), dans lequel une ex- 
tremite de I'&me de fil (43) est fixee dans une zone 
d'extremite du boitier (42), et dans lequel. pour d§- 
tecter la deviation de I'dme de fil (43), ii est dispose 
un moyen de mesure (44), caracterise en ce que 

50 rstnie de fil (43) est support^e dans la zone d'extre- 
mite oppos6e, de maniere a coulisser dans un ele- 
ment de guidage (46), et en ce que sur le boUier 
(42) sont disposes deux dispositifs d'accouplement 
(48, 49) pour la liaison avec un tuyau de guidage de 

55 fil(50)pourrflmedefil(43). 

2. Dispositif de stockage de fil d'apport selon la reven- 
dication 1, caracterise en ce que les dispositifs 
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d'accouplement (48. 49) sont realises sous la forme 
d'une fermeture rapide. 

Dispositif de stockage de fil d'apport selon la reven- 
dication 1 ou 2, caracterise en ce que des elements s 
(51 ) sont disposes dans le boTtier (42) pour limiter la 
deviation maximale de I'Slme de fil (43). 

Dispositif de stockage de fil d'apport selon Tune quel- 
conque des revendrcations 1 k 3, caracterise en ce 
que sur le cdt6 oppose de I'espace iibre (45) du bot- 
tler (42) est dispose un 6l6ment (57) pour fixer le 
paquet de tuyaux (23). 

Dispositif de stockage de fil d'apport selon Tune quel- 
conque des revendications 1 a 4, caracterise en ce 
que le bottler (42) est dispose entre un appareil de 
soudage (1) ou un dispositif de transport de fil (11) 
et un chalumeau de soudage (10). le paquet de 
tuyaux (23) 6tant dispose directement, sans section- 20 
nement entre I'appareil de soudage (1) ou le dispo- 
sitif de transport de fil (1 1 ) et le chalumeau de sou- 
dage (10), et rSme de fil (43) 6tant sectionn^e dans 
le boTtier(42). 
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